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Handlingsystem fur eine SpritzgieBmaschine und Verfahren zum Einbringen einer 

Applikation in die SpritzgieBform 

Die Erfindung betrifft ein Handlingsystem fUr eine SpritzgieBmaschine, bei der eine Applikation, 
wie z. B. ein Etikett, in den Formhohlraum des SpritzgieBwerkzeugs vor dem SpritzgieBen 
eingebracht wird, wenn beispielsweise ein Becher mit dem Etikett auf dem AuBenumfang durch 
SpritzgieBen geformt werden soli. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zu Einbringen 
einer an die Form des.SpritzguBartikels angepassten Applikation wie eines Etiketts in die Spritz- 
gieBform. 

Urn ein Etikett in die SpritzgieBform einzubringen, in der ein Becher mit dem Etikett auf dem 
AuBenumfang durch SpritzgieBen hergestellt werden soil, wird eine Vorformeinrichtung vorgese- 
hen, die aus einer Zufuhreinrichtung und einer Vorform besteht. Fig. 1 zeigt schematisch eine 
derartige Vorformeinrichtung, bei der zunachst ein Etikett 1 von einem beispielsweise mit 
Vakuum beaufschlagten Greifer 2 von einem Etikettenstapel 1« aufgenommen und mittels des 
Greifers 2 in Pfeilrichtung zu einer Vorformeinrichtung 8 uberfuhrt wird, die als kreissektorfdr- 
mige Platte 4 dargestellt ist, auf der kreisbogenfdrmig Fuhrungsbahnen 3 ausgebildet sind, in 
denen nicht dargestellte, mit Vakuum beaufechlagbare Greifer verschiebbar gefuhrt sind, die das 
Etikett 1 von dem Greifer 2 ubernehmen und zu einer Vorform 5 uberfuhren, deren Vorformhohl- 
raum 6 dem Formhohlraum 105 des SpritzgieBwerkzeugs 104 entspricht. Die Vorform 5 ist nahe 
den Ftihrungsbahnen 3 mit einem in Achsrichtung des Vorformhohlraums 6 verlaufenden Schlitz 
7 versehen, durch den das Etikett in den Vorformhohlraum 6 eingefuhrt wird, indem es sich lSngs 
der kegelstumpfformigen Innenumfangswand anlegt. Sobald das Etikett auf dem Innenumfang 
des Vorformhohlraums 6 positioniert ist, wird ein kegelstumpffdrmiges Oberfiihrungswerkzeug 
303 in den Vorformhohlraum 6 eingefahren, worauf durch Vakuumbeaufschlagung des Uberfuh- 
rungswerkzeugs 303 das Etikett 1 auf dessen Umfang haftet und in den Formhohlraum 105 des 
SpritzgieBwerkzeugs 104 tiberfuhrt wird. Bohrungen und Leitungen an dem Uberfuhrungswerk- 
zeug 303 fur die Vakuumbeaufschlagung sind in Fig. 1 nicht dargestellt. 




Die Vorformeinrichtung 8 ist in Fig. 1 als Einheit aus der ZufUhreinrichtung, bestehend aus der 
Platte 4 mit den Ftthrungsbahnen 3, und der Vorform 5 dargestellt. Hierdurch kann zwar eine 
schnelle Taktfolge bei Beschickung einer einzelnen SpritzgieBform 105 erzielt werden, weil beim 
Einbringen des Etiketts durch das Oberfuhrungswerkzeug 303 in die SpritzgieBform 105 bereits 
ein weiteres Etikett in der Vorform 5 vorgeformt werden kann, fur eine SpritzgieBmaschine mit 
mehreren SpritzgieBformen 105 im SpritzgieBwerkzeug ergibt sich aber ein aufwendiger Aufbau 
mit grofiem Platzbedarf. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, damit 
vorgeformte Applikationen bei einer SpritzgieBmaschine mit einer groBeren Anzahl von Spritz- 
gieBformen schnell und einfach in die SpritzgieBformen uberfuhrt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale in den Anspnichen 1 und 4 gel6st. 
Dadurch, dass die Vorform von der Zufuhreinrichtung entkoppelbar und in eine von dieser 
unterschiedlichen Position verfahrbar ist, ergibt sich ein grQBerer Spiehaum fur die Gestaltung 
des Handlingsystems insbesondere fur ein Etagenwerkzeug bei einer SpritzgieBmaschine, bei 
dem wenigstens zwei Trennebenen des SpritzgieBwerkzeugs mit jeweils mehreren Formhohlrau- 
men bzw. SpritzgieBformen vorhanden ist 

Die Erfindung wird beispielsweise anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine Vorfonneinrichtung zur Erlauterung des Vorformvorgangs einer Applikation wie 
eines Etiketts, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine SpritzgieBmaschine mit einem Handlingsystem, 
Fig. 3 eine Seitenansicht des SpritzgieBwerkzeugs der SpritzgieBmaschine in Beschickungs- 

richtung mit dem davor angeordneten TransferschUtten, 
Fig. 4 eine Transfereinrichtung fur die Vorformen in einer Ansicht von unten in Fig. 2, 
Fig. 5 einen Etagengreifer in der Ansicht entsprechend Fig. 4, 
Fig. 6 eine schematische Ansicht eines an- und entkoppelbaren Kerns, 
Fig. 7 in schematischer Ansicht eine an- und entkoppelbare Vorform, und 
Fig. 8 eine andere Ausfuhrungsform eines an- und entkoppelbaren Tragerelementes. 

Fig. 2 zeigt in einer Draufsicht schematisch eine SpritzgieBmaschine 100 mit einer Ungsachse 
101, langs der ein bewegliches Element 102 in Richtung auf ein stationares Element 103 und von 
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diesem weg verfahrbar ist, wie durch einen Doppelpfeil angedeutet. Zwischen den beiden 
Elementen 102 und 103 ist ein Etagenwerkzeug 104 angeordnet, auf dessen beiden SeitenB und 
C Spritzgiefifonnen 105 ausgebildet sind, in denen beispielsweise Becher durch SpritzgdeBen 
geformt werden. An den Stirnseiten A und D der beiden Elemente 102 und 103 sind Kerne 106 
angebracht, diebeim SchlieBen des SpritzgieBwerkzeugs in die SpritzgieBformen 105 eingreifen 
unter Ausbildung eines Fonnhohlraums entsprechend dem herzustellenden Becher. Das Spritz- 
giefiwerkzeug weist zwei Trennebenen zwischen A und B sowie zwischen C und D auf. 

Mit 200 ist eine Vorfonnstation bezeichnet, in der bei dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel vier 
Vorformeinheiten 8 der in Fig. 1 angegebenen Art vorhanden sind, wobei aber die Vorformen 
5 dieser vier Vorfonneinrichtungen 8 an vertikalen Transferarmen 202 und 202' eines Transfer- 
schlittens 203 angebracht sind, der langs einer Achse 201 quer zur Langsachse 101 der Spritz- 
gieBmaschine 100 zu einer ttbergabestation 300 verfahrbar ist. Die Transferarme 202 und 202' 
sind quer zur Verfahrrichtung 201 langs des Pfeils 204 auf dem Transferschlitten 203 bewegbar. 
In der Stellung in der Vorfonnstation 200 sind die beiden Transferarme 202, 202' auseinander 
gefahren, so dass die daran angebrachten Vorformen 5 jeweils ein langs der Fuhrungsbahnen 3, 
4 zugefuhrtes Etikett aufnehmen konnen. Nach Aufnahme eines Etiketts werden die beiden 
Transferarme 202, 202' zusammengefahren, worauf der Transferschlitten 203 langs des Pfeils 205 
zu der tfoergabestation 300 verfahren wird, wie dies bei W wiedergegeben ist. 

An den Vorformeinheiten 8 kann jeweils eine revolverartige Einrichtung vorgesehen werden, 
durch die die Taktfolge der Etikett2*ifuhrung zu den Vorformen 5 erhoht werden kann. 

Der auf seinem Verschiebeweg bei W wiedergegebene Transferschlitten 203 fahrt mit den 
zusammengefahrenen Transferarmen 202, 202' zwischen vertikale Einlegearme 301, 30V eines 
Etagengreifers 302. Auf den beiden innen liegenden Seiten der Einlegearme 301 und 301' sind 
Kerne 303 angebracht, die dem toerfuhrungswerkzeug 303 in Fig. 1 entsprechen. Sobald der 
Transferschlitten 203 zwischen den Einlegearmen 301 positioniert ist, werden die Transferarme 
202 auseinander gefahren, so dass die Kerne 303 in die Vorformen 5 zur Obernahme der darin 
vorgerollten Etiketteri eingreifen. Die Kerne 303 sind beispielsweise mit nicht dargestellten 
Leitungen und Bohrungen auf dem Umfang versehen, damit durch Vakuumbeaufschlagung und, 
falls erforderlich, auch von innen oder auBen elektrostatisch beaufschlagt, das Etikett aus der 
Vorform 5 auf einen Kern 303 ubernommen und darauf festgehalten werden kann. 
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Auf den AuBenseiten des Etagengreifers 302 sind Entnahmegreifer 306 vorgesehen, durch die 
fertige Spritzgussartikel von den Seiten A und D des SpritzgieBwerkzeugs entnommen werden. 




Anstelle eines Auseinanderfahrens der Transferarme 202 konnen auch die Einlegearme 301 des 
Etagengreifers 302 langs des Pfeils 304 aufeinander zu bewegt werden, urn die Etiketten zu 
ubernehmen, urn dann nach Ubernahme wieder auseinander zu fahren. 

Der Etagengreifer 302 wird danach von der Zwischenstation 300 langs des Pfeils 305 in die 
Trennebenen des geofmeten SpritzgieBwerkzeugs eingefahren. In dieser Stellung des Etagengrei- 
fers 302 zwischen den Elementen des SpritzgieBwerkzeugs werden die Einlegearme 301 langs 
des Pfeils 304 aufeinander zu bewegt, dass die Kerne 303 mit dem darauf aufgewickelten Etikett 
in die Formhohlraume 105 des Etagenwerkzeugs 104 eingefuhrt werden. 

Nach dem Einfiihren der kegelstumpffdrmigen Keme 303 in die entsprechend gestalteten Form- 
hohlraume 105 werden die Etiketten durch elektrostatische Aufladung von innen oder auBen in 
den Formhohkaumen 105 gehalten, wahrend gleichzeitig die Vakuumbeaufschlagung und 
gegebenenfalls die elektrostatische Ladung der Kerne, wenn eine solche vorgesehen ist, aufgeho- 
ben wird, wodurch das Etikett an das SpritzgieBwerkzeug bzw. die SpritzgieBform 105 elek- 
trostatisch bedingt tibergeben bzw. eingelegt wird. Die auseinanderbewegten Einlegearme 301 
werden aus den Formhohlraumen 105 herausbewegt und der Etagengreifer 302 wird nach 
Entnahme der fertigen Spritzgussteile durch die Entnahmegreifer 306 aus dem SpritzgieBwerk- 
zeug langs des Pfeils 305 in die Obergabestation 300 verfahren. Inzwischen wird das SpritzgieB- 
werkzeug geschlossen und der SpritzgieBvorgang eingeleitet. 

Wahrend des Oberfuhrens eines Etiketts von der tFbergabestation 300 in das SpritzgieBwerkzeug 
. k5nnen an der Vorformstation 200 bereits weitere Etiketten in die Vorformen 5 eingebracht und 
diese durch den Transferschlitten 203 in eine Position W gebracht werden, aus der sie zwischen 
die Einlegearme 301 des Etagengreifers 302 eingefahren werden konnen, nachdem dieser in die 
Zwischenstation 300zuruckbewegt wurde. 

Die Position W in Fig. 2 kann mit der Obergabestation 300 zusammenfallen, so dass der Trans- 
ferschlitten 203 sich bereits in einer Wartestellung in der Zwischenstation 300 befindet, wenn der 
Etagengreifer 302 aus dem SpritzgieBwerkzeug zurtickgefahren wird, so dass sofort eine Ober- 
nahme der Etiketten vom Transferschlitten 203 auf den Etagengreifer 302 erfolgen kann. 




Bin wesentlicher Vorteil des beschriebenen Handlingsystems ist, dass extrem kurze Zykluszeiten 
gefahren werden konnen, weil der Etagengreifer 302 in der Position 300 fur die Obernahme von 
Etiketten stehen bleiben kann bzw. nicht zusatzlich verfahren werden muss, wobei gleichzeitig 
von den beiden AuBenseiten des Etagengreifers die fertigen Spritzgussteile abgenommen werden 
konnen, wie dies auch anhand der Fig. 5 erlautert wird. 

Die beschriebene Ausgestaltung eines Handlingsystems mit einer Vorformstation 200, an der die 
Vorform 5 fur. ein Etikett von der Zuftthreinrichtung 3, 4 mechanisch entkoppelbar ist, kann auch 
bei einer SpritzgieBmaschine mit nur einer Trennebene vorteilhaft vorgesehen werden, weil die 
Taktfolge der SpritzgieBmaschine erhoht werden kann gegenfiber einer Oberfuhrung eines 
vorgerollten Etiketts aus der Vorformstation 200 direkt zwischen die Formhalften des Spritz- 
gieBwerkzeugs. Ebenso kfinnen auch mehr als zwei Trennebenen am Spritzgiefiwerkzeug vorge- 
sehen sein, wobei die Anzahl der Transferarme 202 und der Einlegearme 301 entsprechend 
vergroBert wird. 

Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht der SpritzgieBmaschine 100 mit zwischen die geoffneten Form- 
halften eingefahrenem Etagengreifer 302 und dem davor angeordneten Transferschlitten 203, 
wobei diese U-f6rmig ausgebildet und umgekehrt zueinander angeordnet sind. 

Fig. 4 zeigt eine Ansicht der Vorformstation 200 mit Transferschlitten 203 zwischen den Vor- 
formeinrichtungen 8, wobei die Vorformeinrichtungen 8 in zwei Ebenen ubereinander angeordnet 
sind, so dass sich bei der in Fig. 2 wiedergegebenen Anordnung von vier Vorformeinrichtungen 
8 in einer Ebene insgesamt acht Vorformeinrichtungen 8 in der Vorformstation 200 ergeben. In 
Fig. 3 sind entsprechend zwei Reihen von Formhohlraumen tibereinander wiedergegeben. 

Fig. 5 zeigt den Etagengreifer 302 in einer Ansicht langs der Achse 201, wobei in zwei Ebenen 
ubereinander Kerne 303 zur Aufnahme der Etiketten und zum Oberfuhren in die Formhohlraume 
105 vorgesehen sind. Auf den AuBenseiten der Einlegearme 301 sind Entnahmegreifer 306 
angeordnet, durch die der Etagengreifer 302 gleichzeitig aus den Ebenen A und D fertige Spritz- 
gussteile bzw. Becher ttbernehmen und aus dem SpritzgieBwerkzeug z. B. in die Position 300 
uberfuhren kann, aus der sie von einer nicht dargestellten Einrichtung von den Einlegearmen 301 
des Etagengreifers 302 abgenommen und beispielsweise auf eine F6rderanlage uberfuhrt werden. 
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Auch kann der Transferschlitten 203 eine ttbemahmefunktion ausftthren, um beispielsweise die 
fertigen Spritzgussteile von den Entnahmegreifein 306 des Etagengreifers zu ubernehmen. Eine 
solche Ausgestaltung ist insbesondere dann zweckmaBig, wenn mittels des Transferschlittens 203 
nur Etiketten dem Etagengreifer zugefuhrt werden, die auf einem durch SpritzgieBen herzustel- 
lenden Deckel aufzubringen sind. In diesem Falle entfallt eine Vorfonnung in der Position 200, 
wobei eine Aufiiahme der flachen Etiketten in Position 200 erfolgt und diese an den Etagengreifer 
302 in der Position 300 tibergeben werden. Auch auf diese Weise erfolgt eine operative Ent- 
kopplung von Schritten fur die ErhShung der Zykluszeit der SpritzgieBmaschine. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung k6nnen die Kerne 303 z. B. an einem Greifarm 
400 mechanisch ankoppelbar und entkoppelbar angebracht sein, so dass die Kerne 303 an einem 
Element 500 einer Zwischenstation, einer Ladestation oder einer Pufferstation angekoppelt 
werden konnen. Hierbei kann ein Etikett durch elektrostatische Aufladung auf dem Kern 303 
gehalten werden. Ebenso ist es auch moglich, am Greifer 400 oder an dem Element 500 einer 
anderen Station eine Vakuumbeaufschlagung des Kern 3 03 vorzusehen. 

Bei einer solchen Ausgestaltung werden die Kerne 303 zwischen einzelnen Stationen verfahren, 
wobei durch die An- und Entkoppelbarkeit oder durch Transferieren der Kerne 303 in Aumahme- 
einrichtungen operative Schritte der Etikett-Bereitstellungsstation 200, der Etikett-Ladestation, 
der Transferstation und von weiteren Elementen fur die Einlege- und Enmahmevorgange entkop- 
pelt ablaufen konnen, so dass die Taktfolge der SpritzgieBmaschine weiter erhoht werden kann. 
Durch die entkoppelbaren und ankoppelbaren Keme 303 ist eine Entkopplung der Zykluszeit und 
damit eine zeitunkritische Ablauffolge der operativen Schritte der einzelnen Elemente des 
Handlingsystems m6glich. Dies gilt auch fur Tragerelemehte anstelle von Kemen 303, die 
beispielsweise als Aumahmescheiben ausgebildet sein konnen, um ein auf einem spritzzugieBen- 
den Deckel anzubringendes Etikett aufzunehmen und zu uberfuhren. Fig. 8 zeigt ein Ausfuh- 
rungsbeispiel einer solchen Aufhahmescheibe 600 fiir ein Etikett 1 . 

Das Koppeln und Entkoppeln der Keme 303 kann in verschiedener Weise erfolgen. Schematisch 
sind in Fig. 6 Stifle 401 an dem Greifer 400 vorgesehen, die in entsprechende Bohrungen des 
Kerns 303 eingreifen. Entsprechend k6nnen auch am Kern 303 Stifle 307 vorgesehen werden, 
die in entsprechende Bohrungen in dem Element 500 eingreifen. Es kSnnen aber auch andere 
Verbindungseinrichtungen vorgesehen werden, beispielsweise auch durch Magnete, durch 
Vakuumbeaufschlagung oder dergleichen. 
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WShrend bei der Ausfuhrangsform nach Fig. 2 die Vorform 5 von der Etikettzufuhreinrichtung 8 
entkoppelt wird, um insgesamt die Taktzeit der SpritzgieBmaschine zu erhShen, kann durch 
Entkoppeln der Kerne 303 oder auch der Vorformen 5 selbst von den in Fig. 2 wiedergegebenen 
Einlegearmen 301 bzw. Transferarmen 202 eine weitere Uberlagerung der einzelnen Ablaufe des 
Handlingsystems vorgesehen werden, die zu einer weiteren Erh6hung der Zykluszeit der Spritz- 
gieBmaschine fuhrt. 

Fig. 7 zeigt schematisch eine Vorform 5, die iiber eine schematisch angedeutete lOsbare Verbin- 
dungseinrichtung 5' mit einem Element 40 der Zufuhreinrichtung 3, 4 losbar verbunden ist, wobei 
zugleich eine lSsbare Verbindung 5" mit beispielsweise einem Transferarm 202 vorgesehen ist, 
so dass auch die Vorform 5 unabhangig vom Ablauf eines Vorformvorgangs und eines Entnah- 
mevorgangs eines Etiketts durch einen Kern 303 aus der Vorform 5 gehandhabt werden kann und 
die einzelnen Arbeitsschritte des Handlingsystems weiter zeitlich entkoppelt werden konnen. 

Die anzukoppelnden oder zu entkoppelnden Kerne 303 oder Vorformen 5 konnen auch auf Dreh- 
und Schwenkeinheiten oder Indexeinheiten angebracht sein. Zum An- und Entkoppeln kSnnen 
Techniken mit Nut und Feder oder dergleichen vorgesehen werden. 

AnsteUe der beschriebenen Ausfuhrungsform fur die Herstellung eines Bechers, Containers oder 
Eimers auf dessen AuBenumfang ein Etikettbeim SpritzgieBen aufgebracht wird, konnen auch 
andere Spritzgussartikel mit einer entsprechenden Applikation versehen werden, beispielsweise 
flache Spritzgussartikel wie Deckel, CD-Boxen und dergleichen. Bei einem flachen Spritzgussar- 
tikel wie beispielsweise einem Deckel wird anstelle der Kerne 303 ein entsprechender Trager fur 
das Etikett vorgesehen, der auf seiner Stirnseite das Etikett tragi. 

Es sind verschiedene Abwandlungen der beschriebenen Ausfuhrungsform mfiglich. So kann der 
TransferschUtten in zwei oder mehr Positionen verfahrbar sein, je nach den einzelnen operativen 
Schritten, die am Handlingsystem vorgesehen werden. Auch ist die horizontal Verfahrbarkeit 
des Transferschlittens und des Etagengreifers nur ein Beispiel. Es ist auch eine vertikale Bewe- 
gungsbahn 20 1 relativ zur SpritzgieBmaschine moglich. 
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Anstelle des nur schematisch wiedergegebenen Etagengreifers 302 kann auch ein Drei- oder 
Mehrachsenroboter vorgesehen werden, der in das SpritzgieBwerkzeug einfahrt. Es konnen 
karthesische Roboter oder Knickarmroboter vorgesehen werden. 

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung wird der Etagengreifer 302 nicht nur zum Einlegen der 
Etiketten in die Spritzgiefifbrm 105, sondern auch zum Entnehmen der fertigen Spritzgussarukel 
verwendet. Hierzu kSnnen am Etagengreifer 302 fur die Entaahme des fertigen Spritzgussartikels 
zusatzliche Einrichtungen vorgesehen sein, wie die in Fig. 5 bei 306 angedeuteten Entnahmegrei- 
fer.. 

Bei der beschriebenen Ausfuhrungsform der Spritzgielimaschine werden die Etiketten auf den 
Seiten B und C des Etagenwerkzeugs 1 04 eingelegt und die fertigen Produkte von den Ebenen 
A und D entnommen. Ebenso ist es auch mSglich, entsprechende Formhohlraume 105 auf den 
Seiten A und D vorzusehen, wobei dann beispielsweise die Kerne 303 auf den Aufienseiten der 
Einlegearme 301 positioniert sind. Die fertigen Spritzgussteile werden dann von den Ebenen B 
und C entnommen. 

Auch kann die Verformeinrichtung 8 in anderer Weise ausgestaltet sein als in Fig. 1 dargestellt. 
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Anspriiche 

Handlingsystem fur eine SpritzgieBmascbine (100), bei der eine Applikation, beispiels- 
weise ein Etikett (1), in den Formhohlraum (105) eines SpritzgieBwerkzeugs (104) vor 
dem SpritzgieBen eingebracht wird, wenn z. B. ein Becher mit dem Etikett (1) auf dem 
AuBenumfang durch SpritzgieBen hergestellt wird, 

wobei eine Vorformeinrichtung (8) fur das Etikett (1) auBerhalb des SpritzgieBwerkzeugs 
vorgesehen ist, die eine Zufuhreinrichtung (3, 4) fur das Etikett und eine Vorform (5) 
aufweist, in die das Etikett durch die Zufuhreinrichtung eingefuhrt und so vorgeformt 
wird, wie es in die SpritzgieBform (105) eingebracht werden soli, und 
eine Transfereinrichtung (302) das vorgeformte Etikett aus der Vorform (5) entnirnmt und 
in die SpritzgieBform (105) uberftthrt, 

wobei die Vorform (5) von der Zufuhreinrichtung (3, 4) entkoppelbar und in eine von die- 
ser unterschiedHche Position verfahrbar ist. 

2. Handlingsystem nach Anspruch 1, wobei ein Transferschlitten (203) mit wenigstens 
einem Transferarm (202) vorgesehen ist, an dem die Vorform (5) angebracht ist, und der 
Transferschlitten (203) in eine Obergabestation (300) verfahrbar ist, in der ein Kern (303) 
eines Etagengreifers (302) zur Obernahme des vorgeformten Etiketts in die Vorform (5) 
eingreift, worauf der Etagengreifer (302) in das geoffhete SpritzgieBwerkzeug verfahrbar 
ist, urn das vorgeformte Etikett in die SpritzgieBform (105) zu uberfuhren. 

3. Handlingsystem nach Anspruch 2, wobei am Etagengreifer (302) ein Kern (303) vorgese- 
hen ist, der in die Vorform (5) eingreift und das vorgeformte Etikett ubernimmt. 

4. Handlingsystem nach Anspruch 3, wobei am Etagengreifer (302) Entnabmegreifer (306) 
angebracht sind, mittels denen fertige Spritzgussteile aus dem Spritzgiefiwerkzeug ent- 
nommen werden konnen. 
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Handlingsystem nach den Anspriichen 2 bis 4, wobei ein SpritzgieBwerkzeug mit zwei 
Trennebenen vorgesehen ist, der TransferscbJitten (203) wenigstens zwei relativ zueinan- 
der verfahrbare Transferanne (202) aufweist und der Etagengreifer (302) ebenfalls wenig- 
stens zwei relativ zueinander verfahrbare Einlegearme (301) aufweist. 

Handlingsystem nach den vorhergehenden Anspriichen, wobei die Vorform (5) entkop- 
pelbar und ankoppelbar an dem Transferarm (202) oder einem entsprechenden Element 
einer Transfereinrichtung angebracht ist. 

Handlingsystem nach den vorhergehenden Anspriichen, wobei der Kern (303) entkoppel- 
bar und ankoppelbar am Etagengreifer (302) oder einem anderen Element (400) des 
Handlingsystems angebracht ist. 

Verfahren zum Einbringen einer Applikation, z. B. eines Etiketts (1) in die SpritzgieBform 
(105) einer Spritzgiefimaschine (100) beispielsweise fur die Herstellung eines mit dem 
Etikett versehenen Bechers, 

wobei das Etikett (1) in einer Vorformeinrichrung (8) in die in die SpritzgieBform (105) 
einzubringende Gestalt vorgeformt wird, 

worauf die Vorform (5) mit dem vorgeformten Etikett von der Vorformeinrichtung (8) 
entkoppelt und in eine Obergabestation (300) transferiert wird, in der das vorgeformte 
Etikett der Vorform (5) entnommen und anschlieBend in das SpritzgieBwerkzeug iiber- 
fuhrt wird, worauf das vorgeformte Etikett in die SpritzgieBform (105) eingesetzt wird. 
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j^. BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: ■ 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



